Frasen

Beim Erstellen von komplexen Frasprogrammen aus 2D- und 3D-
Geometrien sowie Volumenmodellen ist ein komfortabel und einfach
zu bedienendes NC-Programmiersystem unentbehrlich.

Die Wissensbasis von NC Polaris beinhaltet eine Vielzahl von pra-
xisnahen Bearbeitungsstrategien fiir Konturfrasen, Gravieren, Ta-
schenfrasen und Bohren. Selbst 5-Achsen-Positionierungen und die
direkte Bearbeitung von Volumenmodellen gehdren zum Leistungs-
umfang des Frésmoduls.

Mit NC Polaris erstellte Werkzeugwege zur Bearbeitung eines Volu-
menmodells sind mit der Modellgeometrie verkniipft (assoziativ).
Wenn Sie das Modell in Form und GroRRe &ndern, kdnnen alle davon
abhéngigen Werkzeugwege auf Knopfdruck aktualisiert werden.

Bei der 5-Achsen-Positionierung wird das Werkstlick so auf der akti-
ven Achse gedreht, daR die jeweilige Oberflache senkrecht zum
Werkzeug steht.

Die automatische Berechnung von Vorschub und Drehzahl abhén-

gig von Werkstoff und Werkzeug ist Bestandteil des Frasmoduls.
Grundlage ist eine integrierte Materialdatenbank mit den géngigsten
Werkstoffen, welche beliebig verandert und ergénzt werden kann.

Viele Funktionen lhrer Maschine werden von NC Polaris genutzt,

egal ob es sich um eine einfache Frasmaschine oder um ein komple-

xes Bearbeitungszentrum handelt. Steuerungsinterne Bohr- und
Fraszyklen, Unterprogrammtechnik und Nullpunktverschiebungen
werden ebenso berticksichtigt wie automatische Werkzeugwechsler
und Werkstlickzufihrungen mit Palettenwechsler.

In dieser Broschiire kdnnen wir leider nicht alle Funktionen des
Frasmoduls von NC Polaris erlautern und so stellen wir lhnen nur
einige der speziellen Funktionalitaten vor.
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Frasen

Konturfrasen

In der Wissensbasis von NC Polaris sind bereits eine Vielzahl von

bewdhrten Frésstrategien (Zyklen) fir Konturbearbeitungen enthalten.

Sie kénnen spiralférmig und mit Konik frasen, wiederholte Schrupp-
durchgénge ablaufen lassen, Gewindefrasen und Gravieren. Dabei
kénnen Sie unterschiedliche Methoden zum An- und Wegfahren
benutzen, z.B. direktes Eintauchen, weiches bogenférmiges Anfahren
oder konturabhéngiges rampenférmiges Eintauchen. Die GroRe des
An- und Wegfahrweges wird automatisch auf das gewahlte Werkzeug

angepalit.

Taschenfrasen

Taschen mit einer unbegrenzten Anzahl von Inseln, welche auch

unterschiedliche Hohen haben durfen, kénnen kontur- oder achsparal-

lel ausgerdaumt werden. Das System erkennt automatisch Bereiche,
die mit dem gewahlten Werkzeug nicht bearbeitet werden kdnnen,
und erzeugt fir diese Bereiche neue Taschen. So ist es sehr einfach
mdglich, Material zuerst mit einem grof3en Werkzeug zu entfernen
und die Restbereiche mit einem kleineren Werkzeug nachzubearbei-
ten. Das Eintauchen kann an einer vorher erstellten Startbohrung

erfolgen.

Bohren

NC Polaris enthalt eine Funktion, um Bohrungen — abhéngig vom
Durchmesser — automatisch in der Zeichnung zu suchen. Diese kon-
nen, um unndétige Verfahrbewegungen zu vermeiden, nach verschie-
denen Kriterien sortiert werden. Alle Maschinenzyklen (G81 bis G89)
werden unterstitzt, fir dltere Maschinen kénnen Bohrvorgange aber
auch mit GO/G1-Befehlen erzeugt werden. Sind mehrere Arbeiten an
einer Bohrung durchzufiihren, kénnen Zyklen zu einer Mehrfachbear-
beitung zusammengefalit werden. Dann wird die Bearbeitungsreihen-
folge nach einem Werkzeugwechsel automatisch umgekehrt, um

Leerwege zu minimieren.

NC Polaris ist ein Warenzeichen der NC Microproducts, Inc.

AutoCAD und Mechanical Desktop sind ein Warenzeichen der Autodesk Inc.

Konturfrasen und Bohren

4-Achsen-Positionierung

Bohrung spiralformig ausfrasen

lhr freundlicher Fachhandler:




